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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Unterspannbahn 

@ Die Erfindung betrifft eine Unterspannbahn, bestehend 
aus wenigstens einer Vliesschicht, einem offenmaschi- 
gen Verstarkungselement und einer wasserdampfdurch- 
lassigen aber wasserdichten Schicht. Die erfindungsge- 
mafce Unterspannbahn zeichnet sich dadurch aus, dafc 
die Vliesschicht mit einer ersten thermoplastischen Ela- 
stomerschicht innig verbunden ist und das offenmaschi- 
ge Verstarkungselement auf der der Vliesschicht abge- 
wandten Seite des Verbundes vollstandig zwischen der 
ersten thermoplastischen Elastomerschicht und einer 
zweiten thermoplastischen Elastomerschicht einge- 
schlossen ist und die erste thermoplastische Elastomer- 
schicht mit der zweiten thermoplastischen Elastomer- 
schicht zum uberwiegenden Teil verschmolzen ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Unterspannbahn, wie sie in 
Anspruch 1 beschrieben ist sowie ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Unterspannbahn. 5 

Die Aufgabe von Unterspannbahnen ist es, die unter einer 
Dacheindeckung oder unter einer Fassade liegenden Kon- 
struktionsteile vor eindringenden Verunreinigungen wie 
Staub und Rufi, sowie vor Nasse zu schiitzen. Eine weitere 
Aufgabe ist die Ableitung von Feuchtigkeit aus dem Ge- 10 
baudeinneren nach auBen. Geeignete Unterspannbahnen 
miissen daher wasserdampfdurchlassig, aber oberflachen- 
wasserdicht sein. 

Derartige Unterspannbahnen sind aus dem Stand der 
Technik bekannt: 15 
In der EP 0 109 928 ist ein Unterzugsmaterial bestehend aus 
eineni mit einer Impragniermasse impragnierten Rachenge- 
bilde beschrieben, wobei als Flachengebilde ein Wirrfa- 
servlies eingesetzt werden kann. Fiir eine ausreichende Sta- 
bilitat ist ein dickes Vlies erforderlich. Die Impragnierung 20 
fiihrt zu Produkten mit einem sehr hohen Flachengewicht. 
Die Handhabbarkeit bei den Verlegearbeiten ist erschwert. 

Die EP 0 708 212 beschreibt eine Unterspannbahn mit 
dreischichtigen Aufbau, wobei zwischen zwei Vliesschich- 
ten eine Sperrschicht, bestehend aus einer Kunststoffolie 25 
eingebettet ist. Zur Verstarkung kann zwischen der Kunst- 
stoffolie und der auBeniiegenden Vlies schicht ein Netz zur 
mechanise hen Verstarkung eingelegt werden. Die Schichten 
sind durch einen KlebstofF verbunden. Durch Hydrolyse, 
UV-Einstrahlung und andere Witterungseinfliissen kann es 30 
zur Losung der Schichten kommen. 

Die DE 296 09 139 Ul beansprucht eine flexible Unter- 
spannbahn, bestehend aus einem gitterartigen Gewebe, wel- 
ches wenigstens auf einer Seite mit einer Folie kaschiert ist. 
Zusatzlich kann die Unterspannbahn noch mit einem texti- 35 
len Vlies beschichtet sein. Auch hier kann es durch Hydro- 
lyse, UV-Einstrahlung und andere Witterungseinfliissen zur 
Losung der Schichten kommen. 

Aus der EP 01 69 308 ist eine Unterspannbahn bestehend 
aus einer PU-Folie, einer Vliesschicht und einem Netz be- 40 
kannt. Bei der Fertigung wird auf die Vliesschicht das Netz 
gelegt und die PU-Folie auf diese Schicht extrudiert. Die 
Vliesschicht dient als Feuchtigkeitsspeicher. Die Unter- 
spannbahn wird so verlegt, daB die Vliesschicht ins Gebaud- 
einnere weist. Es ist keine direkte Haftung des Netzes mit 45 
dem Vlies gegeben. 

Das Problem bei mehrschichtigen Verbunden ist die Haf- 
tung der Schichten untereinander. So sollte sich die Verbin- 
dung der Schichten der Unterspannbahn bei den Verlegear- 
beiten und insbesondere auch im Laufe ihrer Lebenszeit, in 50 
denen die Unterspannbahn hohen Temperatur- und Feuchte- 
schwankungen ausgesetzt ist, nicht losen, da sonst die ge- 
wunschte Funktion nicht mehr gegeben ist. 

Ein weiteres Problem ist die Handhabbarkeit, die Stabili- 
ty und die Sicherheit bei den Verlegearbeiten. Dunne Unter- 55 
spannbahnen weisen eine bessere Handhabbarkeit auf, ha- 
ben aber meistens den Nachteil, daB sie leicht beschadigt 
werden konnen. Glatte Bahnen sind, insbesondere bei 
Nasse, schlecht begehbar. 

Es hat sich gezeigt, daB eine Vliesschicht als Feuchtig- 60 
keitsspeicher nicht unbedingt erforderlich ist. Durch Weg- 
lassen der Vliesschicht kbnnten besonders diinne und leichte 
Verbunde hergestellt werden. Diese haben jedoch den Nach- 
teil einer, insbesondere bei den Verlegearbeiten, mangeln- 
den mechanischen Stabilitat, und eine, vor allem bei Nasse, 65 
mangelnde TVittsicherheit. Um die Oberflachenmembran 
durch die Belastung bei der Verlegung vor Beschadigung zu 
schiitzen und die genannten Nachteile zu vermeiden kann 
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auf den Verbund zusatzlich ein Vlies aufgebracht werden. 
Fiir diesen Zweck kann die Vliesschicht besonders diinn 
ausgefiihrt werden, so daB weiterhin eine gute Handhabbar- 
keit gegeben ist. Die Unterspannbahn wird dann so verlegt, 
daB die Unterspannbahn mit der Vliesschicht nach auBen 
verlegt wird. Die mechanische Stabilitat kann durch ein 
Netz weiter verstarkt werden. 

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe eine Unterspann- 
bahn bereitzustellen, die sich durch eine leichte Handhab- 
barkeit, eine hone Stabilitat und eine gute Begehbarkeit aus- 
zeichnet sowie ein Herstellungsverfahren fiir eine solche 
Unterspannbahn anzugeben, wobei eine besonders gute 
Haftung der Schichten erreicht werden soil. 

Diese Aufgabe wird durch eine Unterspannbahn nach An- 
spruch' 1 sowie eine Verfahren zur Herstellung einer Unter- 
spannbahn nach Anspruch 11 gelost. Bevorzugte Ausfuh- 
rungsformen sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche. 

Die erfindungsgemafie Unterspannbahn, bestehend aus 
wenigstens einem Vlies bzw. einer Vliesschicht, einem of-, 
fenmaschigen Verstarkungselement und einer wasserdampf- 
durchlassigen aber wasserdichten Schicht ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vliesschicht mit einer ersten thermo- 
plastischen Elastomerschicht innig verbunden ist und das 
offenmaschige Verstarkungselement auf der der Vlies- 
schicht abgewandten Seite des Verbundes vollstandig zwi- 
schen der ersten thermoplastischen Elastomerschicht und ei- 
ner zweiten thermoplastischen Elastomerschicht einge- 
schlossen ist und die erste thermoplastische Elastomer- 
schicht mit der zweiten thermoplastischen Elastomerschicht 
zum iiberwiegenden Tbil verschmolzen ist. 

Eine weitere Forderung an Unterspannbahnen ist eine 
hohe Wasserdampfdurchlassigkeit bei gleichzeitiger Was- 
serdichtigkeit. Als besonders geeignet zum Einsatz in Dach- 
unterspannbahnen haben sich thermoplastische Elastomere 
(TPE) erwiesen, die durch ihren monolithischen Aufbau die 
Bildung von dichten Oberflachenschichten, ohne Mikrolo- 
cher, mit einer hohen Wasserdampfdurchlassigkeit ermogli- 
chen. 

Geeignete thermoplastische Elastomere (TPE) sind z. B. 
thermoplastische Polyetherester, thermoplastische Polyure- 
thane, thermoplastische Polyetherimide und thermoplasti- 
sche Polyetheramid-Blockcopolymere. Die Wahl des geeig- 
neten Elastomers bleibt dem Fachmann iiberlassen. 

Das thermoplastische Elastomer der ersten Beschichtung 
ist in einer Menge von 10 bis 70 g/m 2 , vorzugsweise von 10 
bis 40 g/m 2 auf die Vliesschicht aufgebracht. Je nach Bedarf 
kann diese Schicht flammhemmend und mit UV-Schutz aus- 
geriistet sein. Die UV-Schutzmittel und die flammhemmen- 
den Substanzen konnen nach herkommlichen Verfahren in 
das thermoplastische Elastomer eingebracht werden. 

Das Vlies bzw. die Vliesschicht ist erfindungsgernaB mit 
der ersten thermoplastischen Elastomerschicht innig ver- 
bunden, was dadurch erreicht werden kann, wenn die erste 
Schicht auf die Vliesschicht extrudiert wird. 

Als Vliesschicht wird bevorzugt ein Wirrfaservlies, ein- 
gesetzt, wobei besonders geeignete Materialien Polyolefine, 
wie Polypropylen, sind. Das Flachengewicht der Vlies- 
schicht kann von 10 bis 50 g/m 2 , vorzugsweise von 15 bis 
30 g/m 2 betragen. 

Als offenmaschiges Verstarkungselement geeignet sind 
offenmaschige Gewebe, Gewirke und Netze, vorzugsweise 
aus Polyolefinen. Besonders geeignet ist ein HDPE (High 
Density Polyethylene)-Polymer. Die Maschenweite kann 
von 3 bis 30 mm betragen. 

Die zweite Elastomerschicht besteht vorzugsweise aus 
dem gleichen thermoplastischen Elastomeren wie die erste 
Elastomerschicht. Je nach Bedarf kann diese flammhem- 
mend ausgeriistet sein. 
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. Die zweite thermoplastische Elastomerschicht ist in einer 
Menge aufgebracht die ausreicht, das offenmaschige Ver- 
starkungselement vollstandig zu bedecken und so zwischen 
der ersten thermoplastischen Elastomerschicht und der 
zweiten thermoplastischen Elastomerschicht einzuschlie- 5 
Ben. 

Die Wasserdampfdurchlassigkeit kann durch die diffusi- 
onsaquivalente Luftschichtdicke (SVWert) ausgedrtickt 
werden. Die Unterspannbahn besitzt eine Wasserdampf- 
durchlassigkeit mit einem Sd-Wert von kleiner oder gleich 10 
0,30 m, vorzugsweise einen S<r Wert von kleiner oder gleich 
0,12 m. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
die Unterspannbahn mit einer zweiten Vliesschicht verse- 
hen, die auf der der ersten Vliesschicht entgegengesetzten 15 
Seite der Unterspannbahn aufgebracht ist. Damit wird ein 
Schutz der wasserdampfdurchlassigen aber wasserdichten 
Schicht gegen Beschadigung durch rauhe Oberflachen, ins- 
besondere Holzschalungen, erzielt. Die zweite Vliesschicht 
kann ein Flachengewicht yon 10 bis 60 g/m 2 , vorzugsweise 20 
von 20 bis 40 g/m 2 aufweisen. 

Die Unterspannbahn ist besonders geeignet als Unter- 
spannbahn fur geneigte Dacher und wird derart auf dem 
Dach verlegt, daB die Vliesseite nach auBen weist und somit 
die begehbare Oberflache bildet. 25 

Die Unterspannbahn ist ferner geeignet als Wmdsperre 
fitr Fassadenverkleidungen. 

Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung einer Unter- 
spannbahn bestehend aus wenigstens einem Vlies bzw. einer 
Vliesschicht, einem offenmaschigen Verstarkungselement 30 
und einer wasserdampfdurchlassigen aber wasserdichten 
Schicht zeichnet sich dadurch aus, daB in einem ersten 
Schritt eine Vliesschicht mit einem ersten thermoplastischen 
Elastomer beschichtet wird und in einem zweiten Schritt der 
gebildete Verbund auf der der Vliesschicht abgewandten 35 
Seite mit einem offenmaschigen Verstarkungselement be- 
legt wird und gleichzeitig eine weitere thermoplastische 
Elastomerschicht aufgebracht wird, wobei das offenma- 
schige Verstarkungselement zwischen der ersten thermopla- 
stischen Elastomerschicht und der zweiten thermoplasti- 40 
schen Elastomerschicht eingebettet wird und die erste mit 
der zweiten thermoplastischen Elastomerschicht zum uber- 
wiegenden Teil verschmolzen wird. 

Im Gegensatz zum Kaschieren mit einem Kleber, Lack, 
Leim usw., bei dem ein Substrat mit einem anderen vorge- 45 
fertigten Substrat unter Verwendung eines dazwischen lie- 
genden Kaschiermittels flachig verbunden wird, ist durch 
eine Beschichtung ein inniger Verbund zwischen den Kom- 
ponenten - Vliesschicht als Tragersubstanz und thermopla- 
stisches Elastomer als Substrat - und somit eine besonders 50 
gute Haftung erzielbar. 

Es hat sich gezeigt, daB mit der zweistufigen Beschich- 
tung in zwei Schritten eine besonders gute Haftung der 
Schichten untereinander erzielt werden kann. Es kann nam- 
lich mit den fiir eine gute Haftung zwischen den unter- 55 
schiedlichen Mated alien erforderlichen optimalen Tempera- 
turen gearbeitet werden und so eine innige Verbindung zwi- 
schen den Schichten erreicht werden. 

Im ersten Schritt wird das Elastomer in einer Menge von 
10 bis 70 g/m 2 , vorzugsweise von 10 bis 30 g/m 2 auf die 60 
Vliesschicht aufgebracht. Die Beschichtung kann mittels 
Extrusionsbeschichtung erfolgen wobei die Aufbringung 
der Elastomerschmelze im Walzenspalt eines Walzenpaares 
erfolgen kann. Die fiir eine innige Verbindung optimale 
Temperatur kann fiir die Materialpaarungen Beschichtungs- 65 
material und Vliesschicht durch Versuche ermittelt werden. 
Beispielsweise betragt die Temperatur bei der Aufbringung 
von mehr als 230°C. 
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Der so gebildete Verbund wird als Membran bezeichnet. 
Eine innige Verbindung zwischen der Vliesschicht als Tra- 
gersubstanz und der Elastomerschicht als Substrat besteht, 
wenn das Substrat von der Tragersubstanz nicht losbar ist, 
ohne daB ein GroBteil des Substrates auf der Tragersubstanz 
haften bleibt bzw. zerstort wird. 

Als Vliesschicht wird bevorzugt ein Wirrfaservlies, ein- 
gesetzt, wobei besonders geeignete Materialien Polyolefine, 
wie Polypropylen, sind. Das Flachengewicht der Vlies- 
schicht kann von 10 bis 50 g/m 2 , vorzugsweise von 15 bis 
30 g/m 2 betragen. 

Im zweiten Verfahrenschritt wird der Verbund aus dem 
ersten Schritt mit einem weiteren Elastomer beschichtet und 
somit eine zweite Elastomerschicht gebildet, Zur mechani- 
schen Verstarkung wird dieser Verbund auf der der Vlies- 
schicht abgewandten Seite mit einem offenmaschigen Ver- 
starkungselement belegt und gleichzeitig wird eine weitere 
thermoplastische Elastomerschicht aufgebracht, wobei das 
offenmaschige Verstarkungselement zwischen der ersten 
thermoplastischen Elastomerschicht und der zweiten ther- 
moplastischen Elastomerschicht eingebettet wird. 

Vorzugsweise wird im zweiten Schritt zur Beschichtung 
das gleiche Elastomer verwendet wie im ersten Schritt. 

Als Verstarkungselement sind offenmaschige Verstar- 
kungselemente wie offenmaschige Gewebe, Gewirke und 
Netze geeignet, vorzugsweise aus Polyolefinen. Besonders 
geeignet ist ein HDPE (High Density Polyethylene)-Poly- 
rner. Die Maschenweite kann von 3 bis 30 mm betragen. 
Das offenmaschige Verstarkungselement kann flammhem- 
mend ausgerustet sein. 

Die Beschichtung im zweiten Schritt erfolgt bevorzugt 
mittels Extrusionsbeschichtung und kann wie im ersten 
Schritt erfolgen. Die Temperatur des Elastomers wird derart 
gewahlt, daB beim Kontakt des Elastomers mit der Mem- 
bran die Oberflache der Elastomerschicht der Membran 
leicht angeschmolzen wird und so eine innige Verbindung 
zwischen den Schichten durch weitgehende Verschmelzung 
der Elastomerschichten erzielt wird und somit wird die erste 
Elastomerschicht mit der zweiten Elastomerschicht zum 
uberwiegenden Teil verschmolzen. Die Maschen des offen- 
maschigen Verstarkungselementes werden beispielsweise 
durch Gewebebandchen gebildet. Die Maschen sind die Ha- 
chen zwischen den Gewebebandchen des offenmaschigen 
Verstarkungselementes. Die weitgehende Verschmelzung ist 
die Verschmelzung der einander beriihrenden Oberflachen 
der Elastomerschichten in den Maschen. 

Durch die hohe Temperatur erweicht auch das offenma- 
schige Verstarkungselement und somit wird auch eine gute 
Haftung der Elastomerschichten mit dem offenmaschige 
Verstarkungselement erzielt. Die geeigneten Temperaturen 
konnen durch Versuche ermittelt werden. 

Zur Herstellung einer Dachunterspannbahn mit einer 
zweiten Vliesschicht wird im zweiten Verfahrensschritt die 
zweite Vliesschicht gemeinsam mit dem Verstarkungsele- 
ment durch den Walzenspalt eines Walzenpaares gefuhrt, 
wobei das thermoplastische Polymer zwischen der zweiten 
Vliesschicht und dem offenmaschigen Verstarkungselement 
eingebracht wird. 

Ausfuhrungsbeispiel 
Erster Schritt 

Uber eine Breitschlitzduse wurde eine Schmelze eines 
handelsiibliches thermoplastische Elastomers (Polyethere- 
ster Type Arnitel EM 400 der Firma DSM) in der Einzugs- 
zone eines Walzenpaares auf ein Polypropylenvlies mit ei- 
nem Flachengewicht von 20 g/m 2 aufextrudiert, wobei die 
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Temperatur des Elastomers derart gewahlt wurde, daB die 
Schmelze in die Vliesschicht eindrang und somit ein inniger 
Verbund zwischen Elastomer und Vliesschicht erzielt 
wurde. Die Elastomermenge betrug 35 g/m 2 . 

5 

Zweiter Schritt 

Der im ersten Schritt gebildete Verbund wurde auf der der 
Vliesschicht abgewandten Seite mit einem Netz aus einem 
Maschengewebe aus HDPE mit einer Maschenweite von 10 
10 mm belegt und gemeinsam in die Einzugszone eines 
Walzenpaares gefuhrt, wobei aus einer Breitschlitzdiise ein 
schmelzflussiges thermoplastisches Elastomer (Polyethere- 
ster Type Arnitel EM 400 der Firma DSM) auf die Oberfla- 
che der Bahn aufextrudiert wurde, auf der sich das Netz be- 15 
fand. Es wurde soviel thermoplastisches Material aufgetra- 
gen, daB das Netz vollstandig vom Polymer umgeben war. 
Die Temperatur der Schmelze wurde so gewahlt, daB die 
Oberflache der im ersten Schritt gebildeten Bahn leicht an- 
geschmolzen wurde und somit eine gute Haftung mit der 20 
zweiten Elastomerschicht erzielt wurde. 

Es wurde eine Unterspannbahn mit folgenden Eigen- 
schaften erhalten: 
Flachengewicht: 120 g/m 2 , 

ReiBfestigkeit: 250 N/50 mm; DIN 53 354, 25 
NadelausreiBkraft: 200 N; DIN 54 301 
Sd-Wert: 0,12 m; DIN 52 615. 

Zusammenfassend betrifft die Erfindung eine Unter- 
spannbahn, bestehend aus wenigstens einer Vliesschicht, ei- 
nem offenmaschigen Verstarkungselement und einer was- 30 
serdampfdurchlassigen aber wasserdichten Schicht. Die er- 
findungsgemafie Unterspannbahn ist dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vliesschicht mit einer ersten thermoplastischen 
Elastomerschicht innig verbunden ist und das offenma- 
schige Verstarkungselement auf der der Vliesschicht abge- 35 
wandten Seite des Verbundes vollstandig zwischen der er- 
sten thermoplastischen Elastomerschicht und einer zweiten 
thermoplastischen Elastomerschicht eingeschlossen ist und 
die erste thermoplastische Elastomerschicht mit der zweiten 
thermoplastischen Elastomerschicht zum uberwiegenden 40 
Teil verschmolzen ist. 

Patentanspriiche 

1. Unterspannbahn, bestehend aus wenigstens einer 45 
Vliesschicht, einem offenmaschigen Verstarkungsele- 
ment und einer wasserdampfdurchlassigen aber was- 
serdichten Schicht, wobei die Vliesschicht mit einer er- 
sten thermoplastischen Elastomerschicht innig verbun- 
den ist und das offenmaschige Verstarkungselement 50 
auf der der Vliesschicht abgewandten Seite des Ver- 
bundes vollstandig zwischen der ersten thermoplasti- 
schen Elastomerschicht und einer zweiten thermopla- 
stischen Elastomerschicht eingeschlossen ist und die 
erste thermoplastische Elastomerschicht mit der zwei- 55 
ten thermoplastischen Elastomerschicht zum uberwie- 
genden Teil verschmolzen ist. 

2. Unterspannbahn nach Anspruch 1, wobei als ther- 
moplastische Elastomere (TPE) thermoplastische Poly- 
etherester, thermoplastische Polyurethane, thermopla- 60 
stische Polyetherimide und thermoplastische Polyethe- 
ramid-Blockcopolymere eingesetzt werden. 

3. Unterspannbahn nach Anspruch 1 oder 2, wobei die 
erste Elastomerschicht ein Flachengewicht von 10 bis 
70 g/m 2 , vorzugsweise von 10 bis 30 g/m 2 aufweist. 65 

4. Unterspannbahn nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, wobei die erste Elastomerschicht flamm- 
hemmend und mitUV-Schutz ausgeriistet ist. 
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5. Unterspannbahn nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, wobei die Vliesschicht ein Flachengewicht 
von 10 bis 50 g/m 2 , vorzugsweise von 10 bis 30 g/m 2 
aufweist. 

6. Unterspannbahn nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, wobei als offenmaschiges Verstarkungsele- 
ment ein offenmaschiges Gewebe, Gewirke oder Netz, 
vorzugsweise aus einem HDPE-Polymeren, eingesetzt 
wird. 

7. Unterspannbahn nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, wobei die zweite Elastomerschicht aus 
dem gleichen thermoplastischen Elastomer wie die er- 
ste Elastomerschicht besteht. 

8. Unterspannbahn nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, wobei die Wasserdampfdurchlassigkeit ei- 
nen S d -Wert von kleiner oder gleich 0,30 m, vorzugs- 
weise einen Sd-Wert von kleiner oder gleich 0,12 m, 
aufweist. 

9. Unterspannbahn nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, wobei eine zweite Vliesschicht auf der der 
ersten Vliesschicht entgegengesetzten Seite der Unter- 
spannbahn aufgebracht ist. 

10. Unterspannbahn nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, wobei die zweite Vliesschicht ein Flachen- 
gewicht von 10 bis 60 g/m 2 , vorzugsweise von 20 bis 
40 g/m 2 aufweist. 

11. Verwendung einer Unterspannbahn nach einem 
der Anspriiche 1 bis 10 als Unterspannbahn fur ge- 
neigte Dacher. 

12. Verwendung einer Unterspannbahn nach einem 
der Anspriiche 1 bis 11, wobei die Unterspannbahn der- 
art auf dem Dach verlegt wird, daB die Vliesschicht- 
seite nach aufien weist und somit die begehbare Ober- 
flache bildet. 

13. Verwendung einer Unterspannbahn nach einem 
der Anspriiche 1 bis 10 als Windsperre fur Fassaden- 
verkleidungen. 

14. Verfahren zur Herstellung einer Unterspannbahn, 
bestehend aus zumindest einer Vliesschicht, einem of- 
fenmaschigen Verstarkungselement und einer wasser- 
dampfdurchlassigen aber wasserdichten Schicht, wo- 
bei in einem ersten Schritt eine Vliesschicht mit einem 
thermoplastischen Elastomer beschichtet wird und in 
einem zweiten Schritt der gebildete Verbund auf der 
der Vliesschicht abgewandten Seite mit einem Verstar- 
kungselement belegt wird und gleichzeitig eine weitere 
thermoplastische Elastomerschicht aufgebracht wird, 
wobei das Verstarkungselement zwischen der ersten 
thermoplastischen Elastomerschicht und der zweiten 
thermoplastischen Elastomerschicht eingebettet wird 
und die erste mit der zweiten thermoplastischen Elasto- 
merschicht zum uberwiegenden Teil verschmolzen 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, wobei das thermo- 
plastische Elastomer so auf die Vliesschicht aufge- 
bracht wird, daB zwischen der Vliesschicht und dem 
thermoplastischen Elastomer eine innige Verbindung 
entstehL 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, wobei im 
zweiten Schritt zur Beschichtung das gleiche thermo- 
plastische Elastomer wie im ersten Schritt verwendet 
wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, 
wobei die Vliesschicht ein Flachengewicht von 
10-50 g/m 2 , vorzugsweise von 10-30 g/m 2 aufweist. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, 
wobei das offenmaschige Verstarkungselement ein of- 
fenmaschiges Gewebe, Gewirke oder Netz, vorzugs- 
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weise aus einem HDPE-Polymer, eingesetzt wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, 
wobei irn zweiten Schritt erne zweite Vliesschicht auf 
der der ersten Vliesschicht entgegengesetzten Seite der 
Unterspannbahn aufgebracht wird. 5 

20. Verfahren nach Anspruch 19, wobei die zweite 
Vliesschicht gemeinsam mit dem offenmaschigen Ver- 
starkungselement im zweiten Schritt durch einen Wal- 
zenspalt eines Walzenpaares gefuhrt wird, wobei die 
thermoplastische Elastomerschicht zwischen der zwei- 10 
ten Vliesschicht und dem offenmaschigen Verstar- 
kungselement eingebracht wird. 
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